
제직기술  

- 1. 제직준비공정(2) - 

 

2. 정경공정(warping section) 

2.1 목적  

정경은 경사용 크릴의 페그에 꽂혀 있는 일정량의 콘 치즈에서 원사를 풀

어 내어 설계된 경사밀도와 폭에 맞추어 경사를 배열하고 설계된 길이 만큼 

경사 빔 혹은 드럼에 정리하여 감는 제직준비의 경사에 대한 첫 공정이다. 

후염직물용의 준비 공정으로서는 직접정경기(비임정경기), 사염직물이나 모직

물용의 준비 공정으로서 부분정경기가 원칙적으로 쓰인다. 최근의 직접정경

기의 발전 경향으로서는 생산성과 성력화를 반영한, 하이 스피드와 라지 패

키지화가 현저히 증가되고 있으나 본체와는 별도로 크리일부의 개선에도 큰 

노력이 들게 되었다. 즉 품질향상을 목적으로 한 장력장치의 개선과 성력과

를 목적으로 한 치이즈 걸이로 바꾸는 자동화 등이 그것이다. 그리고 부분정

경기는 종래 자칫하면 혁신화에 뒤떨어지기 쉬웠으나 최근은 다품종 소로트

화와 사염직물의 대두 등의 경향에 자극되어 해외의 기계를 중심으로 해서 

근대화의 방향으로 나아가고 있다. 

이 공정의 주된 목적은 

① 설계된 직물의 길이에 맞추어 각 경사의 길이를 균일하게 정하는 것과 

② 설계에 따라서 경사의 밀도 또는 넓이를 정한다. 

③ 필요에 따라서는 다른 종류의 경사 또는 달리 염색된 경사를 배치해서 

세로무늬를 나타낸다. 

이것을 하려면 



① 콘, 치즈 감기 또는 정경용 목관에 감긴 실을 정경용 빔에 감는 조정경

(주로 면, 스프직물에 행한다.) 

② 반 수동적 방법으로서 견직 등에 행하는 보울 정경 

③ 사염직물 등 경사 호부를 마친 색사를 배치하면서 정경하는 부분정경

의 세가지로 대별한다. 

①은 경사 호부 공정에서 계속되며 ②는 정련, 표백, 염색의 조작을 할 수 

있고 ③은 그대로 제직 빔에 되돌려 감는다. 

 

2.2 정경기의 구조와 작용 

(1) 개 요 

제직준비의 하나로서 경사의 본수, 길이, 밀도, 폭 등의 순서에 따라 보빈 

또는 치이즈에 감는 경사를 같은 장력으로 큰 빔 혹은 드럼에 감는 작업을 

하는 기계로서 경편에 있어서도 같은 목적으로 이 기계를 사용한다. 그 종류

는 빔 정경기(beam warper), 부분정경기(sectional warper), 드럼 정경기(drum 

warper), 보울 정경기(ball warper)등이 있다. 

 

 

<그림 2-1> 금환식 빔(직접)정겨기 C형 



A : 드럼(drum)  B : 브레이크 슈우(brake shoe)  C : 푸트 페달(foot pedal) 

D : 슬래서 빔(slasher beam)   E : 스패너 아암(spanner arm) 

F : 엘리미노스타트(eliminostat)   G : 푸쉬 버튼박스(push button box) 

H : 오토카운터(auto counter)   I : 도핑 스위치(doffing switch)  J : 코움(comb)   

K : 스톱 와이어(stop wire)  L : 스톱 모션장치(stop motion device) 

M : 페그(peg)   N : 턴 테이블(turn table)  O : 스레드 가이드(thread guide) 

P : 가이드 롤러(guide roller)   R : 오일 루브리케이터(oil lubricator) 

 

(2) 비임정경기(직접정경기, beam warper) 

주로 면 스프직물을 생산하는 공장에서 제직 준비용으로 쓰인다. 약 500본

의 치이즈를 크릴에 꽂아서 6-10본의 호부 빔에 정경하고 호부기에 맞추어서 

1본의 제직 빔에 감는다. 그 기계는 본체부분(헤드 : head)과 크릴(creel) 부분

으로 나누어진다. <그림 2-1참조> 

직접정경기에는 빔을 드럼과의 마찰에 의해서 가동시키는 방식과 빔을 직

접 가동시키는 방식이 있다. 전자를 드럼 정경기라 하고 후자를 논·드럼

(non-drum) 또는 다이렉트 와퍼라고 한다. 수년전까지는 드럼 정경기가 일반

적이었으나 고소고하와 라지 패키지화가 진보됨에 다라서 드럼 가동식은 그 

한게에 달하고 최근에는 논·드럼 정경기가 주류로 되었다. 이 논·드럼 정

경기는 사층이 더 증대해도 항상 일정 사속으로 감기도록 되어 있으나 이것

은 측장 로울러의 축에 직결된 발전장치에서 발생되는 전압이 일정하게 되

도록 직류 모터 또는 가변속 모터의 회전수를 조정(제어)하고 있기 때문이다. 

빔 사층의 표면에는 프레스 로울러가 항상 적당한 압력으로 접촉해서 회전

하여 사층의 경도를 일정하게 유지시키며 또한 사층의 표면에 요철이 생기

지 않도록 하는 역할도 하고 있다. 이 프레스 로울러의 접압력의 조정에 의



해서 사층의 경도를 자유로이 조절함으로써 빔 염색용 소프트(soft) 권취 빔

을 만들 수 있는 것도 이 논·드럼 정경기의 특징이다. 논·드럼 정경기의 

일반적인 정경 속도는 600~900m/min이다. 

<그림 2-1>은 빔 정경기의 중요부를 나타낸 것으로서 이 기게에는 ①장력

장치, ② 자동정지 장치, ③ 마찰 클러치, ④ 비임균등 장치 등이 있다.  

지금부터는 정경기의 각종 장치에 대해서 설명하겠다. 

 

1) 장력 장치(tension device) 

이 장력 장치는 보빈 크리일에서 텐션 와셔를 사용해서 실을 한 본씩 장

력 조절하는 것과는 달리 시이트(sheet) 상의 경사 전체를 한 덩어리로 조절

해서 조절하는 것으로 이 방식의 장력조절 장치는 

① 낙하 로울러식(falling roller system) 

② 낙하 로드식(falling rod system) 

③ 상승 로울러식(raising roller system) 

이 있는데 이들이 모두 대동소이하기 때문에 낙하 로울러식에 대해서만 

설명을 하겠다. 낙하 로울러식 장력 장치는 주로 면사용 정경기에 사용되어 

2~3개의 로울러를 기계의 양편 프레임(frame)에 파놓은 수직 홈 사이에 끼워 

놓고 시이트 상의 경사위에 얹혀 있도록 한다. 이 로울러는 시이트 상으로 

배열된 경사의 전 폭에 걸쳐서 얹혀져 있기 때문에 경사는 상당한 양의 장

력을 받는다. 

 

2) 자동정지 장치 

정경기는 가동 도중에 실이 한 가닥이라도 끊어지면 그 즉시 정지해 주어

야 하고, 또 정경하고자 하는 빔당 길이가 다 감겼을 때는 정확히 정지해 주



어야 한다. 자동정치 장치는 다음의 두 종류가 있다. 

① 자동경사정지 장치(automatic thread-stop motion) 

이 장치는 정경 도중에 실이 한 가닥이라도 끊어지면 정지를 하도록 하는 

장치이다. 

② 자동 측장 및 정지 장치(automatic measuring and stop motion) 

이 장치는 실이 감기는 길이를 측정하여 바라는 길이가 담 감겼으면 자동

적으로 정지를 시키는 장치이다. 

 

3) 마찰 클러치(frictional clutch) 

정경기의 운전은 원활하게 되어야 하며 특히 충격적인 회전은 피해야 한

다. 정경기의 회전이 충격적이면 실이 자주 끊어지고 장력의 부동이 심해지

기 때문이다. 그리하여 정경기는 기동에서는 점진적으로 회전이 되어야 할 

것이나 반대로 정지할 때는 급격히 또 예민하게 정지해야 한다. 이러한 조건

을 충족시키기 위해서 

① 마찰 클러치(frictional clutch system) 

② 고정 및 유동 풀리식(fast and loose pulley system) 

 

4) 비임균등 장치 

정경작업이 진행되어 감에 따라서 슬래셔 빔의 사층은 증가하기 때문에 

슬래셔 빔의 중심축이 점차 사방으로 이동하여 슬래셔 빔과 드럼과의 접촉

은 슬래셔 빔의 자중 때문에 이루어지는 것이므로 작업중에 어떠한 원인에 

의해서 사층의 형이 진원이 되지 못한다면 양자간의 접압력은 순간적으로 

변화하고 정경의 목적을 제대로 달성할 수 없다. 이러한 결점을 제거할 목적

으로 고안된 것이 빔균등 장치이다. 이러한 빔 정경기의 정경 사속은 드럼의 



표면 속도와 같으며 따라서 빔 정경기의 생산량을 알려면 드럼의 직경과 회

전수를 알고 있으며 계산할 수 있다. 

 

(3) 부분정경기(sectional warper) 

정경기의 일종으로 경사무늬 직물이나 트리코트(편직물)의 정경에 쓰인다. 

경사 무늬 직물의 경우 한 무늬의 경사 수를 한 단위로서 원통형의 목제 블

록에 감아 순차적으로 한 단위씩 감는 것인데 완전히 감은 뒤에는 직접 정

경기로서 되감아줘야 할 필요가 있다. 디자인이 복잡하거나 또는 주문량이 

소로트인 경우 경제성을 고려하여 일반적으로 소규모 공장에서 사용하나 최

근 깅감(gingham) 공장에서 작업상 편의를 도모하기 위하여 많이 사용하고 

있다. <그림 2-2, 표 2-1 참조>. 

 

 

<그림 2-2> Kyosin Machinery Co. High Speed Sectional Warper : K-50-111 Type 

 



<표 2-1> 부분정경기의 드럼스피드와 얀 스피드(사속) 

rpm 

4pole(극) 6pole(극) 

50cycle 60cycle 50cycle 60cycle 

 

드럼 

스피드 

얀 

스피드 

드럼 

스피드 

얀 

스피드

드럼 

스피드

얀 

스피드

드럼 

스피드 

얀 

스피드 

1 21 552 25 62.5 14 35 17 52.5 

2 36 90 43 107 24 60 29 72.5 

3 59 147 70 175 39 97.5 47 117 

4 83 207 100 250 56 140 66 165 

 

1) 정경기 사용 방법 

ⓐ 경사에 풀을 먹인 다음 정경하는 방법 

이는 핸드 사이징(hand sizing) 후 정경하는 방법으로서 소규모 공장에서 많

이 사용하며 감호와 직물의 고급화에 문제가 되고 있다. 이 공정은 치이즈→

행크(hank) → 가호(sizing) → 치이즈 → 정경과 같은 순서이다. 

ⓑ 경사에 풀을 먹이기 전 정경하는 방법 

이 방법은 대구모 깅감 준비 시설을 갖춘 공장에서 채택하는 방법으로 장

점은 호부의 침투가 좋아서 제직 능률을 향상시켜 보다 좋은 깅감을 제직하

는데 의의가 있다. 그러나 아직 경통 작업의 미비한 점이 많은 것이 단점이

라고 할 수 있겠다. 

이상에서와 같이 디자인이 복잡하여 빔 정경으로 불가능하거나 또는 빔 

정경시 제직 능률이 떨어질 경우를 예상하여 경사 방향에 다른 종류의 색사

를 넣어 경사 방향의 줄무늬(strape) 효과를 노리는 작업 방법도 사용된다. 

일반적인 부분 정경기의 최대 용량은 3,000yds~5,000yds이다. 그러나 다음 

공정 즉 호부기의 작업상 문제를 고려해야 한다. 부분정경시 장력이 고르지 

못하면 사층이 고르지 않게 되며 호부 작업시 경사 늘어짐으로 인하여 제직



성이 떨어지고 직물의 품위도 손상시키는 결과가 된다. 

 

2) 제원 

ⓐ 크릴(creel) 

ⓑ 드럼 섹션 머시인(drum section machine) 

ⓒ 빔 머시인(beam machine) 

이 있다. 

a) 크릴 

소규모 공장에서는 공장의 스페이스 및 설치 비용을 생각하여 100~300본 

까지는 논·크릴(non-creel)로 정경을 하나 보다 진보된 작업에서는 300~600

본의 크릴로 장치하여 사용한다. 크릴 장치에는 크게 두가지로 구분하며 

① 얀 가이드 텐서(tensor)장치 

우드 패러럴 보빈(wood parellel bobbin)을 사용하는 소극적 텐션 장치가 있

고 이것은 가호 후 정경하는데 많이 사용된다. 즉 표면 가호이기 때문에 표

면 마찰을 없앤다. 

② 텐션 와셔를 사용하여 텐션 웨이트를 조정하는 방법이 있다. 이 방법은 

가호하기 전에 정경하는데 많이 사용된다. 

b) 드럼 섹션 머신 

비밍 작업 전에 리피트(repeat)의 공정을 정리하는데 될 수 있는 한 많은 

양을 감기 위하여 대략 드럼의 둘레를 2m~3m로 하나 일반적으로 2.2m 정도

의 기계가 많다. 리피트의 공정 정리는 드럼의 측면으로 이동하면서 정리되

므로 엘레베이션 장치(elavation device)의 각도 및 드럼의 피이드(feed)에 밸런

스의 중요성을 가지고 작업을 해야 다음 공정의 문제점이 없다. 공정의 폭 

조정은 프런트 리징 리이드(front leasing reed) 통법에 의해 조절하나 이 방법



은 각 회사마다 견해 차이가 있으며 일반적으로 8본통하여 작업한다. 

c) 비밍 머신 

이 공정도 드럼에 리피트 공정을 정리(소정의 원하는 밴드(band)작업 완료) 

후 전체 리피트 폭과 동일하게 빔 폭을 조정하여 비밍 작업을 한다. 비밍 작

업시 드럼의 텐션 브레이크 강도 조정이 중요하며 드래프트(draft)를 적게 하

여 실의 신도를 유지하는게 올바른 작업이라고 생각한다. 

 

(4) 드럼 정경기(drum warper) 

정경기의 일종으로서 특히 견직물의 무지물 일반 무늬직물에 사용한다. 

 

(5) 보올 정경기(ball warper) 

구식의 정경법으로서 주로 무늬직물의 준비공정에 사용되며 염색에 앞서

서 필요한 경사를 일단 볼에 감아 풀을 먹이거나 염색한 뒤에 직접 정경하

는 것인데 현재는 별로 사용되지 않는다. 이 정경기 또한 사도에 따라 다섯

부분으로 나눌 수 있다. 1) 크릴 스텐드 장치(creel stand device) 2) 리이즈 리이

드 장치(lease reed device), 3) 와퍼 장치(warper device), 4) 리턴 로울 장치(return 

roll device), 5) 메인 드라이빙(main driving)이 있다. 

 

(6) 정경 리이드(warping reed)의 종류 

「정경용에 쓰이는 바디」보통 빔 정경에 있어서는 후부 바디와 전부 바

디가 있는데 후부 바디는 목관으로부터 끌어낸 실을 끼워서 대체로 슬래셔 

빔의 폭에 맞도록 배열하는 역할을 하고, 프런트 리이드는 장력 로울러(텐션 

로울러)를 통과시킨 뒤 1본마다 드롭 핀 혹은 드로퍼를 걸어서 맨 앞부분에 

설치 사용되며 보통 오픈 익스팬션 리이드(open expension reed)라고도 한다. 



또 후부 바디는 직기의 바디에 맞는 폭으로 고정시키고 전부 바디는 지그

재그(zig zag)형으로 조정한다. 전부 바디의 밀도에는 신축에 한도가 있으므로 

소밀의 정도에 따라서 교체 사용해야 한다. 

 

(7) 정경 크릴(creel)의 종류 

크릴의 교체 시간을 단축하기 위하여 여러가지로 연구되고 있으나 이것을 

대별하면 다음의 다섯가지 방식이 있다. 

① 정경기의 1대에 2기의 크릴을 설치해서 1기가 가동되는 동안 다른 1기

에 패키지를 장전해서 레일 위를 이동시켜 교환한다. 

② V형 크릴에 준하는 방식으로서 크릴 안쪽에 패키지를 장전해서 동력에 

의하여 <그림 2-3>의 화살표에 보인 것과 같이 신구의 패키지를 교환한다. 

 

 

<그림 2-3> 크릴의 방식 

 

③ 세로 방향으로 나란히 된 패키지의 2~5열을 하나의 틀로 해서 상하의

취부부를 중심으로 해서 안팎이 교환되도록 회전되는 기구를 사용한다. 

가동중에 안쪽의 패키지를 장전시켜 놓고 교환할 때는 틀을 회전시켜서 



안팎을 교환한다. 

④ 하나의 장력장치에 대해서 두 개의 패키지를 배치시키고 각각의 패키

지 실 끝과 끌어낸 실을 연결하도록 한 방식으로서 하나의 패키지가 비면 

그 페그를 안쪽으로 향하게 하고 예비 패키지를 장전시켜 다시 밖으로 방향

을 바꾸어 놓고 다른 실끝과 실끝을 연결시킨다. 

⑤ 참고로 슐러프호스트(shlafhorst)와 토도(Todo)의 자동 크릴 방식을 대비

하면 <표 2-2>와 같다. 

 

<표 2-2> 빔 정경기의 주된 화양 

기종 

항목 

마장산업 

V.D.W형 

하본제기 

T-36형 

급환철공 

D형 

구동방법 논드럼식non-Drum 논드럼식 non-Drum 논드럼식 non-Drum 

권취속도(m/min) 700 1,000 150~600 

빔프렌지경(mm) 762,   1,003 915 ※810 

빔프렌지내폭(mm) 1,378,  1,683 1,327,  1,627 ※1,655 

크릴사본수 V형, H형 모두 540,576 1,200본 612본 

크릴방식 1. V형과 H형이 있다. 

2. V형은 모터구동에 의

한 교체식쎄미메가진 크

릴이다. 

3. H형은 턴·테이블식

쎄미 메거진 크릴이다. 

1. V형과 H형이 있다.

2. V형은 좌동 

3. 텐서는 2볼식 또는

전자 회전텐서이다. 

1. H형 

2. 치이즈 4개마다의

턴 테이블식 쎄미 메

거진 크릴이다. 

빔착탈 가압식(pneumatic) 빔의

상하 스핀들의 개폐, 프

레스 롤러의 접압이 연

속, 자동적으로 작동한

다. 

좌동 기압식 

구동용모터 7.5kw V.S 모터 15kwV.S 모터 7.5 또는 5.5kw  

가변속모터 

 


